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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestellt 

(§4) Verfahren zum Herstellen von mit ausgestanzten Laschen versehenen Blechteilen 

(57) Die Rolienstanze weist zwei Rollen (16, 17) auf, zwischen 
denen ein Btechmaterial hindurchlauft. An den Rollen befin- 
den sich Werkzeuge (19, 21 ) r die eine U-fdrmige Schneidlinle 
(30) und eine Biegelinie (31) erzeugen. Dadurch wird aus 
dem Blechmaterial eine Lasche (29) in einem einzigen 
Arbeitsgang ausgeformt. Diese Lasche kann bei ihrer Her- 
stellung mit Ausformungen (32, 33) vereehen werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von mit ausgestanzten Laschen versehenen Blechteilen 
sowie eine Rollenstanze zum Herstellen derartiger 5 
Blechteile. 

Das Ausstanzen von Laschen aus Blechteilen erfolgt 
Ublicherweise mit Stanzen, in die die Blechteile einge- 
setzt werden. Dabei werden die Blechteile einzeln in die 
Stanze eingesetzt, die dann einen Stanzhub ausfiihrt Bei 10 
diesem Stanzhub wird eine groBe Stanzkraft bendtigt, 
da der Stanzvorgang an alien Stellen im wesentlichen 
gleichzeitig stattf indet Dabei besteht die Gefahr, daB an 
den Randern der Ausstanzungen Aufwolbungen entste- 
hen. Die Schneidkanten der Stanzvorrichtung sind einer 15 
hohen Belastung unterworfen und verschleiBen schnell. 

Aus DE-OS 19 62 104 ist eine Rollenstanze bekannt, 
mit der aus einem Blechmaterial im Durchlaufverf ahren 
Teile ausgestanzt werden konnen, um in dem Blechma- 
terial Locher zu erzeugen. Das Blechmaterial durchlauft 20 
einen Spalt zwischen zwei Rollen, von denen die eine 
Patrizen-Werkzeuge und die andere Matrizen-Werk- 
zeuge tragt Wahrend des Umlaufs der Rollen wirken 
Schneidkanten der patrizen- Werkzeuge und der Matri- 
zen- Werkzeuge scherenartig zusammen, um das Blech- 25 
material mit einem Schereneffekt kontinuierlich fortlau- 
fend zu zerschneiden. Hierbei wird die Schneidbean- 
spruchung zeitlich verteilt, so daB scharfe Schneidlinien 
bei relativ geringer Beanspruchung der Werkzeuge ent- 
stehea Diese Rollenstanze ist jedoch nur zum Stanzen 30 
von Lochern oder Durchbriichen geeignet Sie ermog- 
licht nicht die Herstellung von Zungen oder Laschen, die 
an dem Blechmaterial verbleiben und anschlieBend aus 
diesem herausgebogen werden konnen. Das Stanzen 
derartiger Werkstiicke erfolgt im Stand der Technik mit 35 
intermittierend arbeitenden Stanzvorrichtungen, in die 
Werkstttcke einzeln eingesetzt werden mttssen oder in 
denen sie schrittweise vorgeschoben werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Herstellen von mit ausgestanzten Laschen 40 
versehenen Blechteilen zu schaff en, das eine kontinuier- 
liche Herstellung solcher Blechteile mit geringem Auf- 
wand und geringer Maschinenbeanspruchung ermog- 
licht. 

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt erfindungsgemaB 45 
mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird das 
Blechmaterial zwischen zwei Rollen hindurchgefuhrt, 
die sowohl Schneidlinien als auch eine die Wurzeln der 
Schneidlinien verbindende Biegelinie erzeugen. Da- 50 
durch konnen die Laschen in einem einzigen Arbeits- 
gang hergestellt werden. Das Verfahren eignet sich fur 
einen kontinuierlichen Durchlaufbetrieb,bei dem endlo- 
ses Blechmaterial, das in Strangform zugefQhrt wird, 
verarbeitet wird. Andererseits ist das Verfahren auch 55 
mit zuvor abgelangten Blechmaterialstucken moglich. 
Die Schneidlinien werden als fortlaufende Scheren- 
schnittiinien erzeugt, wobei der Schneidpunkt wahrend 
des Schneidvorganges sowohl entlang des Werkstticks 
als auch entlang der beiden Werkzeuge wandert Da- 60 
durch werden ortliche Oberbeanspruchungen vermie- 
den. Gegen Ende des Schneidvorganges wird eine quer- 
lauf ende Biegelinie erzeugt, die die Enden der Schneidli- 
nien miteinander verbindet, wobei die durch die 
Schneidlinien begrenzte Lasche aus der Ebene des 65 
Blechmaterials herausgebogen wird Dadurch erhalten 
die Schneidlinie, die auf die Biegelinie stoBen, eine exak- 
te Begrenzung. Die Lasche stent parallel und mit gerin- 
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gem Abstand von der Ebene des Blechmaterials ab. 

GemaB einer bevorzugten Weiterbildung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird zugleich mit der Her- 
stellung der Lasche, mindestens eine zickenartige Aus- 
formung an dem Blechmaterial hergestellt, wobei das 
Blechmaterial weder durchschnitten noch gepragt son- 
dern lediglich ausgebogen wird. Auf diese Weise k6n- 
nen relativ komplexe WerkstGcke in einem einzigen Ar- 
beitsgang geformt werden. Solche Werksstiicke sind 
beispielsweise Halfenschienen, die im Baugewerbe be- 
nutzt werden, um in Betondecken u. dgl. verankert zu 
werden. Die Halfenschienen sind langgestreckte Blech- 
profilschienen mit U-fdrmigem Querschnitt, die von ih- 
rer Basis abbiegbare Zungen aufweisen. Die Zungen 
sind mit Ausformungen versehen, um im Beton- oder 
Mauerwerk verankert werden zu konnen. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Rollenstanze, mit 
der ein Blechmaterial in einem Arbeitsgang im Durch- 
laufbetrieb mit Stanzlaschen versehen werden kann. 
Dieses Verfahren hat die Merkmale des Patentan- 
spruchs 4. 

Bei der erfindungsgemaBen Rollenstanze sind die 
Werkzeuge sowohl mit Schneidkanten als auch mit 
nichtschneidenden Biegekanten versehen. Damit gelingt 
die Herstellung abbiegbarer Laschen in einem einzigen 
Arbeitsgang im Durchlaufbetrieb. 

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nungen ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung naher 
erlautert 

Eszeigen: 

Fig. 1 eine Ansicht der Rollenstanze aus Richtung des 
zugef Uhrten Blechmaterials, 

Fig. 2 ein mit der Rollenstanze herstellbares Werk- 
stiick in Form einer Halfenschiene, 

Fig. 3 in vergroflertem MaBstab einen Schnitt entlang 
der Linien III-III von Fig. 1, 

Fig. 4 einen Querschnitt entlang der Linien IV-IV von 
Fig. 3, 

Fig. 5 das Erzeugen der Schneidlinien in gleicher Dar- 
stellung wie Fig. 3, 
Fig. 6 einen Schnitt entlang der Linien VI-VI von Fig. 

5, 

Fig. 7 den Zustand des Werkstuckes in der Rollen- 
stanze kurz nach der Erzeugung der Biegekante und 

Fig. 8 bis 10 verschiedene Arten von Werkstilcken, 
die mit der Rollenstanze herstellbar sind. 

Die Rollenstanze weist gemaB Fig. 1 ein Maschinen- 
gestell 10 auf, an dem eine obere Welle 11 und eine 
untere Welle 12 gelagert sind. Auf den Wellen 11 und 12 
sitzen Zahnrader 13, 14, die miteinander kammen und 
von denen das eine Zahnrad 14 durch einen Riementrieb 
15 angetrieben ist In Fig. 1 sind zwei Rollenpaare dar- 
gestellt, von denen jedes eine auf der oberen Welle 11 
sitzende Patrizenrolle 16 und ein auf der unteren Welle 
12 sitzende Matrizenrolle 17 aufweist Die Rolle 16 hat 
in ihrer Umfangsflache eine Nut 18, in der umfangsma- 
Big verteilt angeordnete Patrizenwerkzeuge 19 befe- 
stigt sind. Die Matrizenrolle 17 weist ebenfalls eine Um- 
fangsnut 20 auf, in der versenkt mehrere umfangsmaBig 
verteilte Matrizenwerkzeuge 21 angeordnet sind. Die 
Umfangsflachen der Rollen 16 und 17 bilden einen Rol- 
lenspalt durch den die seitlich abstehenden Stege der 
Schenkel des in Fig. 2 dargestellten Werkstticks so hin- 
durchlaufen, daB durch den Antrieb der Rollen das 
WerkstQck angetrieben wird. Das in Fig. 2 dargestellte 
Werksttick 25 besteht aus einer Halfenschiene, die aus 
einem U-f6rmigen Blechprofil hergestellt ist. Von der 
ebenen Profilbasis 26 stehen schrag nach innen gerich- 
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tete Schenkel 27 ab, an die sich nach entgegengesetzten 
Richtungen parallel zur Profilbasis 26 abstehende Stege 
28 anschiieBen. Infolge der schragen Schenkel 27 ist das 
Profil schwalbenschwanzformig. 

Die Rollenstanze erzeugt in der Profilbasis 26 langs- 5 
laufende Laschen 29, die durch eine Schneidlinie 30 von 
U-fdrmigem Verlauf und durch eine Pragelinie 31 be- 
grenzt sind. In der Lasche 29 sind ferner punktformige 
Ausformungen 32, 33 vorgesehen, die teilweise nach 
oben und teilweise nach unten ausgeformt sind. Aufier to 
den Laschen 29 werden in der Profilbasis 26 noch Ld- 
cher 34 erzeugt 

Fig. 3 zeigt das zwischen den Rollen 16 und 17 hin- 
durchlaufende Werkstuck 25, dessen Werkzeuge 19 und 
21 derart zusammenwirken, daB aus dem Blechprofil das 15 
Werkstuck 25 entsteht. Das Blechprofil lauft mit der 
Profilbasis 26 auf dem Nutgrund der Nut 20, wahrend 
sich die Stege 28 gemaB Fig. 4 auf der Umfangsflache 
der Rolle 17 zu beiden Seiten der Nut 20 abstutzen. 
Unter dem Nutgrund der Nut 20 befindet sich das Ma- 20 
trizenwerkzeug 21, das eine in Urnfangsrichtung langge- 
streckte Vertiefung 35 aufweist, welche durch seitliche 
Schneidkanten 36 begrenzt ist Die Schneidkanten 36 
sind an dem in Urnfangsrichtung vorlaufenden Ende 
durch eine bogenformige Schneidkante 37 miteinander 25 
verbunden. An dem riickwartigen Ende der Ausneh- 
mung 35 sind die Schneidkanten 36 durch eine nicht- 
schneidende stumpfe Biegekante 38 verbunden. 

Das Patrizenwerkzeug 19 ist komplementar zu dem 
Matrizenwerkzeug 21 ausgebildet Es weist eine Um- 30 
fangsflache 40 auf, die gegen die Innenseite der Profilba- 
sis 26 druckt, und hinter der Umfangsflache 40 eine 
radial vorstehende Verformungsfl&che 41, die das Blech- 
material in die Ausnehmung 35 der Matrize 21 hinein- 
druckt Die Verformungsflache 41 ist durch Schneidkan- 35 
ten begrenzt, die konform zu den Schneidkanten 36 und 
37 der Matrize verlaufen. Am riickwartigen Ende ist die 
radial iiberstehende Verformungsflache 21 durch eine 
nicht-schneidende stumpfe Biegekante 42 begrenzt die 
mit der Biegekante 38 zusammenwirkt 40 

In dem Bereich der Umfangsflache 40 ist in dem 
Werkzeug 19 ein Stanzstift 45 in einer radialen Bohrung 
des Werkzeugs 19 enthalten. Dieser Stanzstift 45 wird 
durch eine querverlaufende Spannschraube 46 in Posi- 
tion gehaiten und er ragt mit seinem Ende Qber die 45 
Umfangsflache 40 des Werkzeugs 19 hinaus. Dieser 
Stanzstift 45 dient zum Ausstanzen des Lochs 34. Er 
wirkt mit einem Stanzloch 47 des Werkzeugs 21 zusam- 
men, um Material aus dem Werkstuck auszustanzen. 
Der ausgestanzte Buzen 48 failt in einen Hohlraum des 50 
Werkzeugs 21, von wo er abgefiihrt wird 

Zur Herstellung der Ausformungen 32 und 33 der 
Lasche 29 sind an dem Werkzeug 19 ein Vorsprung 50 
und zwei Ausnehmungen 51 vorgesehen. Der Vor- 
sprung so und die Ausnehmungen 51 sind an Stiften 53 55 
angeordnet, die in radialen Bohrungen des Werkzeugs 
19 enthalten sind und die jeweils durch eine Spann- 
schraube 54 in Position gehaiten werden. 

Der Vorsprung 50 wirkt mit einer Ausnehmung 55 am 
anderen Werkzeug 21 zusammen und jede der Ausneh- 60 
mungen 51 wirkt mit einem Vorsprung 56 am anderen 
Werkzeug 21 zusammen. Auch die Vorspriinge 56 und 
Ausnehmungen 55 befinden sich an den Stirnseiten von 
Stiften 57, die in radialen Bohrungen der Rolle 17 ent- 
halten und durch Spannschrauben 58 fixiert sind. Die 65 
Vorspriinge und Ausnehmungen befinden sich im Be- 
reich der Vertiefung 35, also in demjenigen Bereich, in 
dem die Lasche 29 erzeugt wird. 
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Die Fig. 5 und 6 zeigen den Zustand, in dem die sche- 
renartig zusammenwirkenden Schneidkanten 36 des 
Matrizenwerkzeugs 21 und 60 des Patrizenwerkzeugs 
19 die U-formige Schneidlinie 30 erzeugen, wobei die 
Lasche 29 aus der Ebene der Profilbasis 26 versetzt 
wird. Das Loch 34 ist von dem Stanzstift 45 bereits 
ausgestanzt worden und die Lasche 29 befindet sich 
gerade im Zustand des Ausgeschnittenwerdens, wobei 
zugleich mit der Herstellung der Lasche 29 die Ausbil- 
dung der Ausformungen 32 und 33 an der Lasche er- 
folgt 

Bei der Weiterdrehung der Rollen 16 und 17 wird die 
Biegelinie 31 am FuBpunkt der Lasche 29 durch die 
zusammenwirkenden Biegekanten 38 und 42 gemaB 
Fig. 7 erzeugt Die Lasche steht nun um die Breite des 
Blechmaterials von der Profilbasis 26 ab und sie weist 
die nach oben und nach unten gerichteten Ausformun- 
gen 32 und 33 auf. 

An die Lasche 29 schiieBt sich eine unverformter L&n- 
genabschnitt des Werkstucks 25 an und dann folgt die 
durch das nfcchstfolgende Werkzeugpaar erzeugte 
nachste Lasche. 

In Fig. 8 ist ein anderes Werkstuck 25a dargestellt, 
das ebenfalls mit der Rollenstanze hergestellt werden 
kann. Dieses Werkstiick 25a besteht aus einem flachen 
Blech, in dem in Lingsrichtung hintereinander StanzlS- 
cher 62, 63 verschiedener Form und Laschen 64, die 
durch eine Schneidlinie 65 und eine Biegelinie 66 be- 
grenzt sind, ausgebildet sind. 

Das WerkstQck 25b von Fig. 9 hat ein generell S-fdr- 
miges Profil, wobei die Profiibasis mit Laschen 67 und 
Stanzlochern 68 versehen ist. 

Das Werkstuck 25c von Fig. 10 hat eine groBere Brei- 
te, die durch die zusammenwirkenden Werkzeugpaare 
gemaB Fig. 1 bearbeitet werden kann. Hierbei stellt das 
eine Werkzeugpaar Stanzlocher 69 und das andere 
Werkzeugpaar Laschen 70 her. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von mit ausgestanzten 
Laschen versehenen Blechteilen, bei dem Blechma- 
terial zwischen zwei zusammenwirkenden Rollen 
(16, 17) hindurchgefuhrt wird, wobei die Rollen 
wahrend eines einzigen Durchlaufs in dem Blech- 
material sowohl Schneidlinien (30) zur Begrenzung 
der Lasche (29) als auch eine die Enden der 
Schneidlinien (30) verbindende Biegelinie (31) er- 
zeugen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB als Blechmaterial ein vorgeformtes 
U-fermiges Blechprofil verwendet wird, bei dem 
Laschen (29) aus der Profilbasis (26) ausgestanzt 
werden, wobei die eine Rolle (17) eine umlaufende 
Nut (20) aufweist in der die Werkzeuge (21) dieser 
Rolle versenkt angeordnet sind 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB wahrend des Ausstanzens der 
Laschen (29) mit den zum Stanzen benutzten 
Werkzeugen (17, 19) an den Laschen (29) Ausfor- 
mungen (32, 33) erzeugt werden. 

4. Rollenstanze mit zwei Rollen (16, 17), von denen 
eine eine Patrizenrolle (16) mit Patrizenwerkzeu- 
gen (19) und die andere eine Matrizenrolle (17) mit 
Matrizenwerkzeugen (21) ist wobei die zusammen- 
wirkenden Werkzeugpaare Schneidkanten (36, 37; 
60) zum Zerschneiden von zwischen den Rollen (16, 
17) hindurchlaufendem Blechmaterial aufweisen, 
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dadurch gekennzeichnet, daB zum Formen einer an 
dem Blechmaterial verbleibenden Lasche (29) die 
Werkzeugpaare an ihrcm in Bewegungsrichtung 
zuriickliegenden Ende mit nicht-schneidenden 
stumpfen Biegekanten (38, 42) versehen sind, an die 5 
langslaufende Schneidkanten (36, 60) angrenzen. 

5. Rollenstanze nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Werkzeugpaare zusammenwir- 
kende Vorsprunge (50, 56) und Ausnehmungen (51, 
55) zur Erzeugung von Ausformungen (32, 33) im 10 
Blechmaterial aufweisen. 

6. Rollenstanze nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorsprunge (50, 56) und/oder 
Ausnehmungen (51, 55) durch Einsatzteile (53, 57) 
gebildet sind, die in radialen Bohrungen der Werk- 15 
zeuge (19, 21) einstellbar befestigt sind 
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